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Die Erfindung bezieht sich auf ein Ver- | herbeigefiihrt sowie ein Aufblasen des Kaut- 
fahren zur Herstellung von Reifenkorpern, \ schuks in dem fertigen Produkt Man kann 
bei dem eine unter Druck stehende Flussigkeit j den Grund hierfiir darin annehmen, dafi der 
direkt auf die Innenwand des Reifenkorpers , Gummibestandteil des Reifenkorpers vor der 
S gefiihrt wird, um ihn wahrend der Vulkani- ; Vulkanisation dem Fliissigkeitsdruck nicht 35 
sation oder zwecks Streckens oder Spannens j denselben Widerstand entgegensetzt wie der 
der Schnure. oder Faden zu imterstiitzen, die ! Stoff. Demzufolge wird der Kautschuk durch 
die einzelnen Lagen des Reifenkorpers bilden \ den Fliissigkeitsdruck aus dem Stoff heraus- 
und wodurch der Reifenkorper vor seiner Vul- ;. gedruckt, d. h. dafi der Kautschuk durch die 

10 kanisation in eine Reifengestalt tibergefiihrt \ Zwischenraoume des Stoffes geprefit wird, und 40 
wird. j der Flussigkeitsdruclc kann alsdann in die 

Es ist bereits vorgeschlagen worden, auf die Zwischenraume eintreten und preBt sich zwi- 
Innenwand eines Reifenkorpers entweder vor schen die Lagen und in den Kautschuk mit 
oder wahrend der Vulkanisation eine Fliissig- j den oben angegebenen nachteiligen Wirkun- 

ts keit wirken zu lassen und dem Reifenkorper gen. 45 
entweder teilweise oder vollstandig seine Rei- : Fiir das Zusammensetzen der die Karkasse 
fengestalt zu geben oder um letztere wahrend ] bildenden Lagen werden die Faden und 
'.Icr Vulkanisation aufrechtzuerhalten. Es ' Schnure oder der gewebte Stofjf, der die ein- 
hat sidi jedoch herausgestellt, dafi bei alien zelnen Lagen bildet, im allgemeiaen mit Kaut- 

ao diesen Versudien, wo die Stofflagen, die die i schuk in der Weise behandelt, dafi die Zwi- 50 
Karkasse bilden, dem Fliissigkeitsdruck in schenraume zwischen dem Faserstoflf voU- 
■lem Mafie widerstehen, daB der Reifenkorper : gefiillt und die Lagen selbst auf beiden Seiten 
in seine urspriingliche Gestalt zuriickkehrt, mit einem diinnen Uberzug von vulkanisier- 
wenn der Luftdruck aufgehoben wird, die , teni -Kautsobuk aiberzogcn werden, so daB die 

25 Fliissigkeit schadlich auf den unvulkanisierten ! Fasern vollstandig eingeliiillt sind. Es ist nun 55 
Kautschuk und die Fasern wirkt, die die Stoff- ' schwierig, .zu bestiiiirnen, ob der dbenerwahnte 
lagen bilden, mit der Wirkung, dafl der Kaut- ■ Fliissigkeitsdruck, der auf die unvulkanisierte 
schuk verschoben wird und der Fliissigkeits- ; Innenwand des Reifenkorpers wirkt, den Ver- 

. druck zwischen die Stofflagen eintritt. Hier- ' band zwischen Faser und dem benachbarten 

30 durch wird eine Trennung dieser Stofflagen : Gummiiiberzug tnennt, oder ob die in den Zwi- 60 
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schenraumen des Faserstoi¥es vorhandene 
Kautschukmasse zerrissen wird, oder ob bei- 
des eintritt 

Das eine oder das andere oder atich beide 

5 Momente -vverden in einem gewissen Grade von 
der Natur der Kautschukmasse und der Her- 
stellungsart des Verbandes zwischen Kaut- 
schuk und Faserstoff herrithren. Auf jeden 
Fall beginnt das ReiBen oft an der iimersten 

10 Lage, und es hat sich herauifi'estellt, da0, vv-en)i 
die Innenflache mit Bezug auf die Fliissigkeit 
undurchdringbar gemacht wird, werm die 
Flussigkeit einem Dnicke ausgesetzt ist, als- 
dann der Reifenkorper gestreckt und nach 

15 Wunsch in seiner gestreckten oder geformteu 
Lage wahrend der Vulkanisation gehaltcn 
werden kann. 

Es ist nun bereits vorgeschlagen word«n, 
Reifenkorper aus Lagen von unvulkanisiertem 

ao Kautschuk und Stoft zusaramenzusetzen, wo- 
bd die auBeren Lagen urn eineri grofieren Be- 
trag gespannt werden ais die inneren. Man 
nimmt nun an, daB die ungespannte Lage 
einen wirksamen VerschluB gegen die unter 

25 Drucl< befindliche Flussigkeit bildet. Es ist 
ferner vorgeschlagen worden, Reifenkorper 
aus Stoff und Gummi lagen herzustellen und 
den Reifenkorper durch Anwetidung erhitzter 
Luft und einen auf die Innenflache des Reifen- 

30 korpers ausgeubten Druck teilweise zu vul- 
kanisicren, worauf die Vulkanisation durch 
Dampf voUendet wird. 

Die Erfindung bezieht sich nun auf ein Ver- 
fahren zur Herstelhmg von Reifenkorpern, 

35 bei dem der groBere Teil seiner Kautschuk- 
masse voUstandig unvulkanisiert ist und eine 
oder mehrere Lagen dieser in der Festigkeit 
verstarkten Kautschukmasse fiir eine unter 
Druck stchendc Fliissigkeit dadurch undurch- 

40 dringlich gemacht v.ird, daB der Reifenkorper 
teilweise vulkanisiert wird, worauf seine Vul- 
kanisation unter der direkten Wirkung eines 
inneren Flussigkeitsdruckes vollendet wird. 
Es hat sich herausgestellt, daS diese Wir- 

45 kung dadurch erreicht werden kann, wenn die 
Innenflache des Kautschuks durch teilweise 
Vulkanisation geniigend festgemacht wird. 
Alsdann hat sie einen geniigenden Widerstand 
und bildet eine Wand, wahrend zur selben 

50 Zeit der Reifenkorper gestreckt und zu der 
erforderlichen Gestalt geformt und sclilieBlich 
vulkanisiert werden kann. Man hat ferner 
gefunden, dafi wahrend der endgiiltigen Vul- 
kanisation diese teilweise vulkanisierte Schicht 

55 mit dem verbleibenden Reifenteile endgiiltig 
vulkanisiert wird und eine gleichmaBig vulka- 
nisierte Struktur erhalt nvA in dieser die ge- 
samtea Beanspruchungep aushalten kann, 
denen die Karkasse unterworfen ist. 

6o Ein direkt wirkender Fltissigkeitsdruck 
wird auf die laaqjflache des Eeifenkorpers 



ausgeiil)t, um ihn in Reifengestalt iiberzufiih- 
ren!" Dies kann beispielsweise dadurch ge- 
schehen, daB der Reifenkorper auf einem Kern 
Oder einer Form und an den begrenzenden 65 
Formwanden mittels eines FHissigkeitsdruckes 
hergestellt wird, der direkt zwischcn Form 
und Innenwand des Reifenkorpers eingefiiln-t 
wird; die Form selbst wird zu diesem Zweck 
durchlochert. In einem anderen Falle wild 1° 
der Kern vt)llkomraen entfernt und ein duf- 
biasbarer Schlauch oder ein Luftpolster an 
seine Stelle gesetzt und dieser Schlauch auf- 
geblasen, so daB der Reifenkorper gegen die 
Innenwiin'le einer begrenzenden Form ge- 75 
driickt wird. In einem noch anderen Falle 
wird der Reifenkorper zuei'st in Gestalt eines 
; flachen Bandes hergestellt, welches darauf in 
' Reifengestalt dadurch geformt wird, daB auf 
seine Innenflache der Druck eines aufblas- 80 
baren Schlauches oder Luftpolsters wirkt, \\o- 
bei gleichzeitig die Rander des Bandes behufs 
Herstellung der Rcifenwulste einander ge- 
nahert werden. In alien diesen Fallen ist aber 
' die Karkasse aus einzelnen Stoftlagen zusam- 85 

mengesetzt, die in verschiedener Weise herge- 
' stellt werden k-ann. So kann beispielsweise 
die Karkasse aus einem Faserstoif oder einem 
' gewebten Stoff oder schlieBHch aus Schnuren 
' bestehen. und eine jede I-^gie i^t unabhangi,:; 90 
' von der andern. Die einzelnen Lagen konnen 
audi in einer k^ntin^u<;rKchen Spiralwindunj; 
in der Langsrichtung des Reifenkorpers an- 
gebracht werden, oder wo Schniire nder Bander 
verwcndet werden, wird dieses Material quer 95 
von Wulst zu Wulst gewickelt. 

Bei der zweckmaBig zur Anwendung kom- 
menden Ausfiihnmgsform des Verfahrens 
wird rlie innere I^ge teilweise vulkanisiert, 
' und diese erfolgt zweckmaBig, bevor die Lage 100 
in die Karkasse eingebaut wiri-.d-h. bevor 
die amlern Lagen darubergekgt -werden. 
; Diese Lage kann ihre teilweise Behandlung 
: empfangen, wahrend sie sich im flachen Zu- 

■ stande befindet oder nachdem sie zu_ ehiem 105 
' kontinuierlichen Bandc gestaltet ist. Sie kann 

! ihre teilweise Behandlung auch erfahren, wah- 
1 rend sie auf einer Trommel oder einem Kern 
I aufruht, auf welchem die andern Lagen sparer 
I aufgebracht werden. Die fragliche Lage kann 110 
' auch von einem Hilfstrager unterstiitzt vver 

■ den, von dem sie alsdann abgenommen und auf 
, pi-ea anleren Trager gebracht wird, nachdem 

■ sie ihre teilweise Vulkanisation durchgemacht 
hat. In dem Falle, wo der Reifen aus konti- 115 

I nuierlichen Lagen besteht, die spiralformig 
- um eine langsverlaufende Form gewickelt 
' werden, ist es wiinschenswert, die erste Lage 
1 halb zu behandeln, bevor die andern Lagen 
i dartibergelegt werden. Hierbei werden die 120 
i erforderlichen Sicherheitsvorkehrungen ge- • 
i troffen, um zu verhindern, daB das Vulkani- 
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sationsmittel das ]Vraterial zerstort, welches 
die darauffolgenden Lagen bildet. 

Die Erfindung ist auf die besondere Zu- 
sammensetzung oder teilweise Viilkanisation 
5 der iuneren Lage in einer besonderen Ausfiih- 
rimgsweise nicht beschrankt, da die Vulkani- 
sation audi vorgenommen werden kann, nacli- 
deiii der ganze Reifenkorper hergcstellt ist 
oder in irgendeinem Stadium seiner Her- 

10 stellung. Die Vulkanisation erfolgt zweck- 
niafiig durcli dn Mittel, welches direkt auf die 
Innenflache des Reifenkorpers wirlrt. So kann 
beispielsweise der Trager ftir den Reifenkor- 
per aus Metall gemacht und in irgendeiner 

15 Weise erhitzt werden, so daB die teilweise 
Vulkanisation auf der Flache erhalten wird, 
die unmittelbar mit der Metallfiache in Be- 
rtihrung ist. Die Fasern und der Kautschuk 
der inneren Lage konnen in beliebiger Weise 

20 vereiuigt werden. Man zieht jedoch vor, 
einen diinnen hautartigen t'berzug auf der 
Innenflache der Lage anzubringen, welche in 
einigen Fallen etwas dicker geraacht wird, als 
sonst iiblich ist, um einen sicheren Randwider- 

25 stand ftir den Fliissigkeitsdruck zu sichern, 
wenn letzterer alsdann ausgeiibt wird. Nacli- 
dem der Reifenkorper teilweise auf seiner In- 
nenflache vulkanisiert und zu der fertigen Ge- 
Htalt geformt ist, wird er alsdann der Wirkung 

30 des inneren Flussigkeitsdruckcs ausgesetzt. 
Der Reifenkorper oder ein Teil des letztereni 
der zu einem flachen Bande gestaltet ist, kann 
alsdann gestreckt und zu einer Reifengestalt 
geformt und schliefilicb \nlkanisiert warden, 

35 wahrcnd er sich in Reifengestalt bcfindct, und 
zwar durch direkte Anwendung einer auf seine 



Inneuliaclie wirkende Fliissigikeit und indem 
er ill seinsr endgiiltigen Gestalt fjiirch den 
; Fliissigkeitsdruck getragen wird. Wenn an- 
I (iererseits der Reifen urspriinglich seine teil- 40 
! weise Gestalt erhalten hat, wie beispielsweise 
I durch seine HerstcUung auf einem Kern oder 
I einer Form, kann der Flussigkeitsdruck zwi- 
j schen Kern und Form direlct ausgeiibt wer- 
; den, und die Innenwandungen des Reifenkor- 45 
! pers werden somit zu ihrer endgiiltigen Ge- 
] stalt geformt. SchlieBlich kann der Kern voll- 
j standig wegge'asseh werden, und die Fliissig- 
I 'keit wir 1 eingefiihrt, um den Reifen in seine 
] endgiiltige Gestalt zu strecken und ihn wah- 50 
: rend der Vulkanisation zu untersttitzen. 

i t '.-v T E >; T - A ic s 1' u u c II E : 

j I. Verfahren zur Herstellung von Luft- 

I radreifen, bei dem ein Fliissigkeitsdruck 55 

i direkt auf die Innenseite des Reifenkorpers 

i vor oder wahrend der Vulkanisation aus- 

I geiibt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 

j vor der Vulkanisation cine Innenschicht 

I des Reifenkorpers so beliandelt wird, daB 60 

I sie fiir eine unter Druck befindliche Fliis- 

j sigkeit undurdirlringlich wird, welch letz- 

i terer die Innenflache des Reifenkorpers 

[ ausgesetzt ist. 

I 2. Verfahren nach Aiispruch 1, dadurch 65 

gekennzeichnet, daB eine oder mehrere 

j diese Innenschicht bildende Lagen des 

I Reifenkorpers teilweise vulkanisiert wer- 
den, bevor oder nachdem die andern Lagen 
des Reifenkorpers dariibergelegt werden, 70 

I so dafi die erwahnte Schicht vor der Vul- 

1 kanisation undurchdringlich gemacht wird. 



